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Krause, Maria, 31 141 Hildesheim, DE; Huttebraucker, 
Jens, Dipl.-Ing. (FH), 31139 Hildesheim, DE; Krause, 
UJrich, 31141 Hildesheim, DE 
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Vorrichtung zum Halbieren fertiger Produkte in einem Trommelsystem 

Die Neuerung betriffl eine automatisch arbeitende Maschine zum Halbieren fertiger Produkte, 
vorzugsweise von Nahrungsmittelprodukten, wie z. B. Wurst- und Schinkenprodukte 
unterschiedlicher Durchmesser unter einem Schneidwinkel von 90° und auch von 45° zur 
Produktachse. 

Verbraucher und Handel verlangen zunehmend von der verarbeitenden Industrie Lebensmittel 
wie beispielsweise Wurst, Kase oder dergleichen als Stiickware. 

So wird z.B. neben dem bekannten verpackten Aufschnittsortiment groBkalibrige Wurst in 
Stucken oder Halften und verpackt angeboten. 

Neben gunstigeren hygienischen Bedingungen nach dem OfiBien der Verpackung kann der 
Kaufer somit die weitere Bearbeitung vor dem Verzehr selbst bestimmen. 

Bekaiuite technische Ausrustungen zum Schneiden von Lebensmittel - Stuckware arbeiten 
entweder diskontinuierlich, d.h. mit in derRegel manuell hin- und herbewegbarem 
Zufiihrschlitten und manueller Schnittstarkeneinstellung oder kontinuierlich als Halbierer mit 
Bandzufuhrung und rotierendem Keismesser. 

Der Neuerung liegt die Aufgabe zugrunde, die Mangel der bekannten Vorrichtungen zu 
vermeiden und insbesondere den technologischen Ablauf beim Schneiden, bzw. Halbieren von 
Lebensmittelprodukten durch kontinuieriiche Zu- und Abfuhrung des Schneidgutes durch eine 
schmale oszillierende Schneidklinge zu verbessern. 

Die Aufgabe wird bei der Vorrichtung zum Halbieren fertiger Produkte in einem 
Trommelsystem nach dem OberbegrifF des Anspruchs 1 durch die in Kennzeichen angegebenen 
Merkmale gelost. 

NeuerungsgemaC gehoren zur Vorrichtung ein verfahrbares Gestell ( 2 ) zur Aufhahme der 
Wirkbaugruppen und ein Beschickungstisch ( 3 ) fur das zu schneidende Produkt ( 1 ). 

Im Gestell ( 2 ) sind auf einer entsprechend der tcchnologisch notwendigen 
Vorschubgeschwindigkeit rotierenden Achse zwei Trommelhalften ( 4 + 5 ) so mit Abstand 




angeordnet, daB sich zwischen ihnen eine senkrecht oder im Winkel von 45 Grad zur Achse 
oszillierende Schneidklinge ( 6 ) bewegen kann. 

Die Trommelh&lften ( 4 + 5 ) besitzen am Umfang Vertiefungen zur direkten Aufhahme des 
Schneidgutes ( 1 ), bzw. zur Aufnahme von Einsatzen ( 8 ), die dem Schneidgut angepaBt 
unterschiedliche Formen und Abmessungen haben konnen. 

Zum Reinigen konnen die Trommeln auf der Achse in eine Reinigungsposition nach aufien 
geschoben werden. 

Damit ist auch die Klinge ( 6 ) leicht zuganglich. 

Eine Zentriereinrichtung ( 7 ) in der Art einstellbarer seitlicher Anschlage gewahrleistet die 
Zufuhrung des Schneidgutes ( 1 ) in ordnungsgemaBer Position zur Klinge ( 6 ) . 

Die schmale gerade Schneidklinge ( 6 ) wird mit Hilfe eines bekannten mechanischen oder 
pneumatischen Antriebes ( 9 ) in oszillierende Bewegungen versetzt, welche wesentlich zur 
Erhohung der Schneidwirkung beitragen und eine ausgezeichnete Schnittqualitat zur Folge 
haben. 

Die Klinge ( 6 ) kann unterschiedliche rohstoffgerechte Anschliffe besitzen. 

Vor allem fur das Schneiden von festem Material groBeren Durchmessers und bei hoheren 
Belastungen ist eine zusatzliche Fuhrung der Klinge ( 6 ) vorgesehea 
Die Klinge ( 6 ) kann sich auf einer Kunststoffiihrung auf der Achse abstutzen bzw. sie wird 
seitlich durch die beiden Trommelhalften ( 4 + 5 ) in ihrer Lage gehalten. 



Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Neuerung ergeben sich aus den Anspriichen, den 
Zeichnungen und den Beschreibungen zur Wirkungsweise, bzw. zum Ausfuhrungsbeispiel, das 
nachfolgend erlautert wird. 



In den Zeichnungen zeigen: 

Fig. 1 Prinzipdarstellung der Anordnung der Arbeitsorgane und Funktionsbaugruppen, 

ohne Einsatze ( 8 ) 

Fig. 2 Darstellung der linken Trommelhalfte ( 5 ), teilweise mit Einsatzen ( 8 ) versehen 

Fig. 3 Schnitt durch Fig. 1 - Darstellung des moglichen Winkelbereiches der Klinge ( 6 ) 

Legende: Bezeichnung der dargestellten Elemente 

1 Produkt 

2 Gestell 

3 Aufhahme Schneidgut, Beschickungstisch 

4 Trommelhalfte, rechts 

5 Trommelhalfte, links 

6 Schneidklinge 

7 Zentriereinrichtung 

8 Einsatze 

9 Oszillationsantrieb 



Bevorzugtes Anwendungsgebiet der Neuerung ist die Halbierung von Wursten unterschiedlicher 
Kaliber. 

Das Schneidgut ( 1 ) wird manuell auf einen Beschickungstisch ( 3 ) aufgelegt und rutscht in die 
Vertiefiingen oder Einsatze ( 8 ) der beiden mit gleichmaBiger Geschwindigkeit rotierenden 
Trommelhalften ( 4 + 5 ). 

Das so erfaBte Schneidgut ( 1 ) wird durch die Rotation der Trommelhalften ( 4 + 5 ) auf einer 
Kreisbahn kontinuierlich der oszillierenden Schneidklinge ( 6 ) zugefuhrt und durch diese 
bewegt. 
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Durch seitlich angeordnete einstellbare Fuhrungen ( 7 ) kann die Wurst so zentriert werden, daB 
ein exakter Halbierungsschnitt erreicht wird. 

Die Fuhrungen ( 7 ) sind so gestaltet, daB die Zentrierung nicht durch eventuell vorhandene 
Wurstenden, Clips oder dergleichen beeintrachtigt werden kann ( siehe Figur 1 ). 
Auf Grund dieser Positionierung ist durch Anordnung weiterer KJingen bei Bedarf auch das 
Abschneiden derEnden moglich. 

Wie in Figur 3 dargestellt ist auch ein Schragschnitt der Wurst durch Verstellen des 
Oszillationsantriebes ( 9 ) und der Klinge ( 6 ) im Winkelbereich von 45 Grad moglich. 
Die kontinuierliche Rotation der Trommelhalften ( 4 + 5 ) gewahrleistet, daB die geschnittenen 
Produkthalften durch Schwerkraft in bereitgestellte GefaBe fallen konnea 

Eine im Ausfiihrungsbeispiel vorhandene, in den Zeichnungen nicht dargestellte Schutzhaube 
verhindert Gefahrdungen derBedienungskraft. 
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Schutzansn ruche 

1. Vorrichtung zum Halbieren fertiger Produkte (1) in einem Trommelsystem im rechtwinkligen 
als auch im schragen Sclmitt, im nachfolgenden Trommelschneider genannt, bestehend aus 
einem verfahrbaren Edclstahlgestell (2) zur Aufnahme der Wirkbaugruppen, dadurch 
gekennzeichnet , daG Einrichtungen zum Aufhehmen (3) des zu schneidenden Materials (1), 
zu dessen Transport und Fuhrung (4+5), zum Antreiben einer Klinge (6) in deren 
Langsrichtung , eine Zentriereinrichtung (7) und Positioniereinrichtungen (8) fur das zu 
schneidende Produkt vorhanden sind. 

2. Trommelschneider nach Anspruch K dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Halften einer 
Trommel (4+5) zum Transport und zur Fuhrung des Schneidgutes (1) so angeordnet sind, daB 
sich zvvischen beiden eine Schneidklinge (6) senkrecht bewegen kann. 

3. Trommelschneider nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet daB die 
Trommelhalften (4+5) austauschbare Einsatze (8) aufweisen. 

4. Trommelschneider nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet daB die beiden 
Trommelhalften (4+5) in eine Reinigungsstellung positionierbar sind. 

5. Trommelschneider nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet daB die 
Schneidklinge (6) auch unter 45° zur Trommelachse angeordnet werden kann. 

6. Trommelschneider nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet. daB die Einsatze 
(8) zur Positionierung des Schneidgutes (1) vorzugsweise halbrund gestaltet sind, jedoch auch 
halbovale oder prismatische Form haben konnen. 

7. Trommelschneider nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet daB die 
Schneidklinge (6) einen Oszillationsantrieb (9) aufweist dessen Wirkungsrichtung urn 90° zur 
Forderrichtung versetzt ist 



«•«•*••• * \ * 

« # • •••• • ♦ • 

, « • • •••• • «•• • 

• • • • • • • 



8. Trommelschneider nach den Anspriichen 1 und 2 und 7, dadurch gekennzeichnet daB der 
Oszillationsantrieb (9) mechanisch oder pneumatisch erfolgen kann. 

9. Trommelschneider nach den Anspriichen 1, 2, 7 und 8, dadurch gekennzeichnet daB die 
Schneidklinge (6) unterschiedliche rohstoffgerechte Anschliffe aufweisen kann und je nach 
zu schneidendem Material eine zusatzliche Fiihrung besitzt. 

10. Trommelschneider nach den Anspriichen K dadurch gekennzeichnet daB eine 
Zentriereinrichtung (7) fur das zu schneidende Material vorhanden ist und auf ' 
unterschiedliche Produktlangen einstellbar ist. 
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